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Extruder fiir thermoplastische Medien 

Die Erfindung betrifft einen Extruder zum Plastif izieren von 
thermoplastischen Medien, der einenends in einem 
Einlauf bereich mit einem Granulateinlauf versehen ist und im 
^^^^ entgegengesetzten Ende mit einer Austrittsbohrung versehen 
^^^^ ist, mit einer motorisch angetriebenen Gewindespindel , die 
in einem Mantel mit gegenlauf igem Mantelgewinde angeordnet 
ist . 

Ein derartiger Extruder ist aus der DE 44 00 330 Al bekannt. 
Er ist fur das Plastif izieren und Aufschaumen von 
star kehalt igen Kleie- oder Gr iesausgangss tof f en ausgebildet. 
Die gegenlauf igen Gewinde im Mantel und in der Spindel 
sorgen fur eine starke Scherbeanspruchung der aufgegebenen 

kornigen Stoffe, die unter erheblichem Druck der 

Spindeldrehung zusammengeprelit werden und sich durch die 

^^^^ Belastung stark erwarmen. 

Der energetische Wirkungsgrad ist dabei nahezu 90%. Die 
Spindel und der Mantel erweitern sich zum Ausgang hin und 
gewahren dem plastif izierten und ver f lussigten Material 
zunehmend Raum zum Aufschaumen mittels der im Material 
enthaltenen Feucht igkeit , die zur Verdampfung kommt . 

Es sind weiterhin zylindrische Spindelextruder bekannt, die 
einen konstanten freien Gewindequer schnitt aufweisen und 
durch die Reibung der geforderten Masse am Mantel und im 
Gewinde Schme 1 zene rgie in thermoplastischen Kunststoff 
einbringen. Die Spindeln weisen ein relativ groBes Langen- 
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zu Durchmesserverhaltnis auf und haben einen ungunstigen 
Wirkungsgrad bezuglich der Aufnahae von Schinelzenergie; der 
Mantel heizt sich auf. Die Durchmischung des verf lussigten 
und noch geschmolzenen Materials verlauft sehr langsam, und 
deshalb wird nahe an der kritischen Grenze der Oberhitzung 
des Materials gearbeitet, was den Betrieb erschwert. 

Aufgabe der Erfindung ist es, eine neue Brauchbarkeit des 
bisher fur die Auf schaumung von Starkeprodukten verwendeten 
Extruders aufzuzeigen und Verbesserungen fur die Extrusion, 
insbesondere von Kunststof f thermoplasten, aufzuzeigen. 

^^^B Die Losung ist im Kennzeichen des Hauptanspruches angegeben. 

Vorteilhafte Ausgestaltungen sind in den Unteranspruchen 
angegeben . 

Die Brauchbarkeit des eingangs bezeichneten bisher fur 
Starkeprodukte eingesetzten Extruders fur das Aufschmelzen 
von thermoplastischen PCunststof f en hat sich uberraschend 
ergeben. Der bekannte Extruder ist wesentlich kurzer als die 
ublichen Ein- oder Zweiwellen-Extruder , die fur Kunststoffe 

eingesetzt w e i ' d e n . — AuBerdem iat oein Wirkungggrad vvooontlich 

— hoher und dank der besseren Durchmischung beim Fordern gegen 

^^^^ das gegenldufige Gewinde tritt keine lokale Uberhitzung des 
^^^F Materials auf; die Temperaturerhohung uber die 
Schmelztemperatur betragt nur etwa lO'^C. 

Die gegenlauf igen Gev;inde der Spindel und des Mantels 

erbringen einen Ma ter iai f luH) zwischen diesen hin und her. 
Der Materialf luli wird erleichtert, wenn die 
Gewindestegf lanke entgegen der Forder-L-ichtung abgeflacht 
ist, urn ein Vorlaufen der Masse zu erleichtern und 
insbesondere eine Keilwirkung beim Ubertritt in das andere 
Gewinde zu fordern. 
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Eine Variante der abgeschragten Flanken erbringt ein 
konkaves Halbrundgewinde, das in die Spindel oder den Mantel 
eingebracht wird, wobei das andere Gewinde etwa ein 
Trapezgewinde ist. Das Halbrundgewinde wird mit relativ 
schmal auslaufendem Steg ausgebildet. 

Vorzugsweise sind die beiden Gewinde mit unter schiedlicher 
Gangzahl, z. B. zwei zu drei oder zwei zu vier, ausgebildet. 

In einer vorteilhaf ten Ausfuhrung ist der freie Gewinde- 
Gesamtquerschnitt pro Spindellangenabschnitt konstant jedoch 
die Verteilung der Querschnittsanteile zwischen den 
gegenuberliegenden Gewinden uber die Lange der Spindel durch 
Tief envariation unterschiedlich . Er nimmt von 10% auf 90% zu 
bzw. von 90% auf 10% andererseits ab. Hierdurch wird nach 
und nach ein Teil der im flach werdenden Gewindegang 
enthaltenen und soeben scherbeanspruchten Masse in das 
tiefer werdende Gewinde ubernommen. 
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Die Fig. 1 bis 3 zeigen unterschiedliche Ausfuhrungen der 
Gewindepaarungen im Schnitt. 

Fig. 1 zeigt einen Axialquerschnitt einer ersten 
Ausfuhrung eines Extruders; 

Fig. 2 zeigt einen Gewindeausschnitt zweiter Art; 

Fig. 3 zeigt einen Gewindeausschnitt dritter Art. 

Fig. 1 zeigt einen Extruder mit einer motorisch getriebenen 
Spindel S, die mit loser Fassung in einem Mantel M zentriert 
gehalten ist. 

Einlauf seit ig ist eine Materialzuf uhr E im Mantel M 
eingebracht, und endseitig ist in einer AbschluI3platte eine 
Auslauf bohrung A vorgesehen, an die eine Spritz- oder 
GieBvorr ichtung anzuschliefien ist . 

Die Spindel S und der Mantel M sind in ihrem Gewindegrund 
zylindrisch und in den oberen Gewindestegen konisch 
verlaufend. Dadurch sind die freien Gewindequerschnitte QS, 
QM des Spindelgewindes 3G und des Mantelgewind g s 3M ub e r di e 
Lange der Spindel S im wesentlichen konstant, jedoch nimmt 
der freie Querschnitt QA des einen Gewindes SG laufend in 
der Forderrichtung F zu und der freie Gewindequerschnit t QM 
des anderen Gewindes MG laufend ab. 

In de.T. Reispiel Fig. 1 gingi l?eicie ge winde MG, SG als 

Trapezgewinde dargestellt. Es hat sich aber erwiesen, daI3 es 
vorteilhaft ist, mindestens eines der Gewinde mit einer 
flachen Flanke FF zu versehen. Eine Ausfuhrung dazu zeigt 
Fig. 2, wo das eine Gewinde GS ein Trapezgewinde und das 
andere ein konkaves Ha Ibrundgewinde isr. Dies erleichtert 
eine jmwalzung des Materials beim Vortrieb. 



Fig. 3 zeigt eine weitere Variante der Gewinde SG, MG^ wobei 
jeweils die Flanken FS der Gewindegange, die ruckwartig der 
Forderrichtung F liegen, also dem Vortrieb bzw. der 

ruckwartigen Abstutzung des Materials dienen, relativ steil 
und die vorderen Flanken FF der Gange relativ -flach gehalten 
sind und das Weiterst romen zu begiinstigen und eine starke 
Quetschung zwischen der steilen Flanke FS des einen Gewindes 
und der flachen Flanke FF des jeweils gegenilberliegenden 
Gewindes beim f ort lauf enden Drehen der Spindel S zu 
bewirken . 

Die Abmessungen, die sich als geeignet erwiesen haben, sind 
80 mm (60 - 100 mm) Spindeldurchmesser D, 250 mm (150 - 320 
mm) Spindellange und ein freier Gesamtquerschnitt QS + QM 
gegeniiberliegender Gewindegange von ca. 100 mm^ (50 - 150 
mm^) . 

Insbesondere uber temper a turempfindliches Polyethylen lafi>t 
sich mit einem derartig kurzen Extruder ver f liis sigen . Eine 
Mantelheizung ist nicht erf order lich . Es hat sich jedoch als 
giinstig erwiesen, wenn die ausgangsseitige Stirnflache 

thermostat isch geheizt wird 
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Patentanspriiche 

1. Extruder zum Plastif izieren von thermoplas t ischen Medien, 
der einenends in einem Einlauf bereich mit einem 

Granulateinlauf (E) versehen ist und im entgegengeset zten Ende 
mit einer Aus tr itt sbohrung (A) versehen ist, mit einer 
motorisch anget riebenen Gewindespindel (S) , die in einem 
Mantel (M).mit gegenlauf igem Mantelgewinde (MG) angeordnet 
ist, dadurch gekennzeichnet , daB uber einen Auf schmelzbereich 
der Spindellange der langenspezif ische freie Gesamtquerschnitt 
(GS + QM) des Spindelgewindes (SG) und des Mantelgewindes (MG) 
^^^^ etwa konstant ist und der freie Spindelgewindequerschni tt (QS) 
^^^B sowie der freie Mantelgewindequerschnitt (QM) sich dort 
komplementar linear andern. 

2. Extruder nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , dafi) der 
frei Spindelgewindequerschnitt (QS) zwischen 10 - 90% oder 
20 - 80% des freien Gesamtquerschnitt s (QS + QM) variiert. 

3. Extruder nach einem der vorstehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet , dafi eines der beiden Gewinde (MG, SG) ein 
Trapezgewinde ist und die andere Gewindeausnehmung zumindest 
±TT — FOrdei 1 1 eh Lung — — eine — IldLih prurilieite GewludeElaiike 

(FF) aufweist. 

4. Extruder nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet , daB das 
Gewinde (GM) mit der flachen Gewindef lanke (FF) als konkaves 
Halbrundgewinde ausgebildet ist. 

5. Extruder nach einem der Anspruche 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet , daB die Gewindeausnehmungen beider Gewinde 
(MG, SG) jeweils einlauf seitig eine steile Flanke (SF) und 
auslauf seit ig eine flache Flanke (FF) aufweisen. 
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6. Extruder nach einem der vorstehenden Anspruche, dadurch 
qekennzeichnet, dafi beide Gewinde (JAG, SG) mehrgangig rait 
unterschiedlicher Gangzahl sind. 

7. Extruder nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet , dali 
eines der Gewinde (SG) zweigangig und das ande're drei- oder 
viergangig ist. 

8. Extruder nach einem der vorstehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dali der Durchmesser (D) zum Langenverhaltnis 
der Gewindespindel (S) etwa 1 zu 2 bis 1 zu 549. Extruder nach 
einem der vorstehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daii 
der Spindeldurchmesser (D) ca. 80 mm betragt . 

9. Extruder nach einem der vorstehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dafi der freie Gesamtquerschnitt (QS + QM) der 
Gewinde (S, M) 50 bis 150 mm^ betragt. 

10. Extruder nach einem der vorstehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dafJ er ausgangsseit ig an eine 
Kunststoff sprit z- oder -giefianlage angeschlossen ist. 
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Zusammenf assung 

Extruder fur thermoplas tische Median 

Extruder zum Plastif izieren von thermoplastischen Median, der 
einenends in einem Einlauf bereich mit einem Granulateinlauf 
(E) versehen ist und im entgegengeset zten Ende mit einer 
Austrittsbohrung (A) versehen ist, mit einer motorisch 
angetriebenen Gewindespindel (S) , die in einem Mantel (M) mit 
gegenlauf igem Mantelgewinde (MG) angeordnet ist, wobei iiber 
einen Auf schmelzbereich der Spindellange der langenspezif ische 
freie Gesamtquerschnitt (GS + QM) des Spindelgewindes (SG) und 
des Mantelgewindes (MG) etwa konstant ist und der freie 
Spindelgewindequerschnitt (QS) sowie der freie 
Mantelgewindequerschnitt (QM) sich dort komplementar linear 
andern . 



Fig. 1 



